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Die Erfindune betriSt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines Formkorpers, der 
teUwefse nSeS Sen! ^derstandsfahigen Deckschicht versehen ist und aus geschaumtem Ku^tstoff 
b^ehf DerSe Formkorper, die sich dutch geringes spezifisches Gewicht, ausgezeichnete Warme- 
■ ; T,rrh r^TtenCeise schlag- und kratzfeste Oberflache auszeichnen, konnen in den ver- 
s SSSf Z^tn^cr^Sk^bes^dere als Baumaterial fur Mobeh Kuhlscbranke, Wandver- 

"iTE^taSTSSSSS Mta^L. HersteUen solcher Formkorper vorgeschlagen, bei 
welSenTeDe^cb^tSo^rpe^eder durch nachtragliches Beflocken, I^ckieren, Auftragen 
S^wSSw BcsdAto mit Zement, Aufkleben von Deckplatten usw. auf den Schaumstoff- 
10 S£J S£ ato audi in einem gemeinsamen Arbeitsgang mit dem Schaumer l des schaumbaren Kunst- 
io korper oder aoer auca m » Grunden der Wirtschafrhchkeit der Herstellung sind 

"SS^SSSSZ d^efenTo^en. Bei den bekannten Verfahren dieser Art mufi man 
SchSSVui Set" Weise an einer Forminnenwand diejenige Schicht anbnngen, welche die 
'rSScStel. Aufie^hullung des Formkorpers bilden solL Dies ist aber oft mcht nur umstandhch, 
is ST™ aZnauch zeitrauW und erfordert eine hohe Genauigkeit bam Auftragen des Materials, 

^usacdiche G^te j™**^ eTbei dem ebenfalls in eine Form ein schaumbarer Kunststoff und 
dne^^^o^n^^^cingebxacltt mid nach dem Sduiefien der Form outer Zu- 
SuuT ^^SmTd^Snubaie Kunststoff aufgeschaumt und mit der Platte vcrbunden W, ist 
™T? I L™^w7 d*« vorerst unter Warmezufuhr die Platte zumindest teilweise erweicht wird 
Stfi fodX^e^llTS^ wtoXmezufuhr, auf die erweichte Platte und somit auf die 
S^deKmSffmasse mittels eines profilierten Formteiles ein mechamschet •Druck ausgeubt 
scnaumenae ^^'T , Forminnenraum von dem schaumenden Kunststoff vollstandig aus- 
?&Z£Z*, H?J^^ d«~^ge P a8t und zugleich in an sich bekannter Weise mit 

25 ^^^^fS^T^Binf,^ und Wirtschafdichkeit aus Zur Erleich- 
ter^Inpa^^r Platte an den profuierten Formteil kann, insbesondere = « -Aumdielfe- 
Zmm* scharfcr Kanten an der Platte handek, auf die Platte unter Umstanden jahrend der Verformung 
•13SS! TzuS^duich Unterdruck hervorgerufene Saugwirkung m Richtung gegen den profi- 

" ^Sltt- Kunststoffes und der Platte in der gescWcssenen Form kann durch 
, -?„!T„^^„f n(1pT . Wdfiwasser oder auch mit Hilfe von Hochfrequenz erfolgen. 
Em S£iISm3 fr5SSS5KlS**f Form wird vorzugsweise dutch Versdiieben des profi- 
li P rt^^^mSherv^Se^Eme in diesem Sinne ausgebildete Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
herten Formteuw hervorgCTUien. i^ bckannter We ise aus einer zwei- oder mehrteffigen Form, wobei 

" ^^^£^S^S^ST^^ der Platte aus thermopk^chem Kunsmoff 
S^dfe Form mit einer Heizeinrichtung versehen ist ; erfindungsgemafi ist bei dieser Vor- 
ricKetoTofiUerte Formteil senkrecht zur Teilebene der Form bewegbar angeordnet. 

Z^ bSeren ]Sterung des erfindungsgemafien Verfahrens werden nachfolgend emige pratasche 

« DmcSuhlSmb^cbkeitJan Hand der Zdchnungen ^beschrieben, » denen 

HeSwTon cmfechen Formkorpern in verschiedenen Arbatephasen dargestellt ist, ohnedafi auf die 
SSK Vorrichtung naher eingegangen wird. Es zeigen die Fig. 1 bis 6 die wesenthcfaen Arbeitt- 
Sdbr l^rsShWScs Formkorpers in einer zweiteiligen Form unter Verwendung von Dampf als 
pnasen oer «»™™B wescntlichen Arbeitsphasen zur Herstellung des gleichen Formkorpers 

<s ZS?5&££S££ "uuL vSoTg von Hocnftequenz * ^armemittel; Fig. 12 due Variante 
^rVerfah^nTnach den Fig. 1 bis 6 unter Verwendung einer dreiteiligen Form mit Dampf als Warmemittel; 
Ffe iSSSS Fig. 12 erhaltenen Formkorper im Schnitt; Fig. 14 erne Form en^prechend 
dSenigen^Kg. ^l^Jedoch fuf Hochfrequenzerwarmung; Fig. 15 erne welter e Variante des Verfahrens 
SeTverwe^dung einer dreiteihgen Form und Dampf als Warmemittel; Fig. 16 den nach Fig. 15 er- 
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haltenen Formkorper im Schnitt; die Fig. 17 — 19 einige Arbeitsphasen zur Herstellung eines Formkorpers 
nach Fig. 16 in einer hochfrequenzbeheizten Form; die Fig. 20 — 24 verschiedene Arbeitsphasen zur Her- 
stellung eines Teiles eines Kiihlschrankes, wobei der Formkorper unmittelbar in einer teilweisen Blech- 
verschalung erhalten wird, und Fig. 25 den nach den Fig. 20 — 24 hergestellten Formkorper im Schnitt. 
5 In den Fig. 1 — 6 ist eine aus den beiden Formkasten 1, 2 bestehende Form gezeigt. Der obere Form- 
kasten 1 ist mitt els eines Scharnieres 3 am unteren Formkasten 2 befestigt und im geschlossenen Zustand 
mit Hilfe einer geeigneten Verschlufivorrichtung 4 verriegelbar. Im unteren Formkasten 2 ist ein Einsatz 5 
ortsfest angeordnet, dessen Grundflache mit Bohrungen 6 versehen ist. Im oberen Formkasten 1 ist hin- 
gegen ein Stempel 7 verschiebbar angeordnet, wobei die Verschiebungen dieses Stempels durch Ein- 
io wirkenauf die rnk ihm verbundenen Kolben 5 herbeigefurnt we Die Betatigung der Kolben 8 

kann auf beliebige Weise erfolgen. Sowohl in den oberen als auch in den unteren Formkasten munden 
Leitungen 9 bzw. 10 zur Zufuhrung von Dampf bzw. heifiem Wasser, welche Leitungen mit Absperr- 
organen 11 bzw. 12 versehen sind. Ferner munden in die beiden Formkasten Leitungen 13, 14 bzw. 15, 16 
zur Zu- und Ableitung eines Kiihlrnittels, wie Luft oder kaltes Wasser. Auch in jeder dieser Leitungen 
is sind entsprechende Absperrorgane 17, 18 bzw. 19, 20 vorgesehen. 

Wie exsichtlich, wird die Gestalt des herzustellenden Formkorpers durch die Form des Einsatzes 5 
und des Stempels 7 bestimmt. 

Die Herstellung eines Formkorpers mit Hilfe der beschriebenen Form erfolgt folgendermafien: 
Zunachst wird bei aufgeklapptem oberem Formkasten 1 (Fig. 1) in den Einsatz 5 eine entsprechende 
20 Menge des schaurnfahigen Kunststoffes 21, vorzugsweise in vorgeschaumter korniger Form, eingebracht. 
Hiezu kann beispielsweise der unter der Marke STYROPOR der BASF bekannte KunststorT verwendet 
werden. Die Menge des in den Einsatz 5 eingebrachten Schanmstoffes hangt von der Grofie des herzu- 
stellenden Formkorpers und vom gewunschten spezifischen Gewicht desselben ab. 

Anschlieflend wird auf den unteren Formkasten 2 eine ebene Platte 22 aus thermoplastischem Material, 
25 beispielsweise auf Polystyrolbasis, gelegt, und sodann wird die Form geschlossen und die beiden Form- 
kasten 1 3 2 werden mittels der VerscMufivorrichtung 4 miteinander verriegelt. 

In die so vorbereitete Form wird nun sowohl durch die Leituhg 9 von oben als auch durch die Leitung 10 
von unten Dampf eingelassen (siehe Fig. 2). Der oben eingelassene Dampf erwarmt den Stempel 7 und 
bringt die Platte 22 zum Erweichen. Der von unten eingelassene Dampf gelangt durch die Bohrungen 6 
30 des Einsatzes 5 in dessen Tnnenraum und erwarmt sowohl den Einsatz selbst als auch das Schaum- 
material 21 und die Platte 22 von unten* 

Nachdem die Platte 22 so weit erweicht ist, daB sie verformt werden kann, und gleichzeitig das Schaum- 
material 21 zu schaumen begonnen hat, wird der Stempel 7 gesenkt, bis er auf den Einsatz 5 zum Auf- 
liegen kommt (Fig. 3). Damit ist die Platte 22 teilweise verformt worden. 
35 Die weitere Verformung der Platte 22, so dafi sie genau die Gestalt des Stempels 7 annimmt, erfolgt 
unter der Druckwirkung des im Schaumen begriffenen Schaununaterials 21 (siehe Fig. 4). Wahrend der 
zuletzt beschriebenen Arbeitsphasen wird dauernd Dampf in die Form zugefuhrt, wobei jedoch die obere 
Damptzufuhr durch die Klappe 11 etwas gedrosselt bzw. auch ganz abgestellt wird. 

Das Schaumen wird so lange fortgesetzt, bis der Raum zwischen dem Kimatz 5 und dem Stempel 7 
40 vollstandig mit Schaumstofl ausgefullt ist und die Platte 22 die Gestalt des Stempels 7 angenommen und 
sich mit dem SchaumstoiTfest und unzertrennlich verbunden hat. Wenn dies der Fall ist, Hann wird die 
Dampfzufuhr durch Schliefien der Absperrorgane 11, 12 unterbrochen und sowohl in den oberen Form- 
kasten 1 als auch in den unteren Formkasten 2 ein geeignetes Kuhlmittel durch die Leitungen 13 und 15 
zugeleitet bzw. durch die Leitungen 14 und 16 abgeleitet (siehe Fig. 5). 
« Schliefilich wird die Form wieder geonnet (Fig. 6) und der fertige Formkorper 23 kann durch neuerliche 
kurzzeitige Einleitung eines Kuhlmittels (beispielsweise Prefiluft) in den unteren Formkasten 2 aus dem 
Einsatz 5 ausgestoBen werden. 

Es ist somit ersichtlich, wie aus einem SchaumstotI unter Verwendung einer Platte in einer Form in 
einem einzigen Arbeitsgang ein beliebiger Formkorper hergestellt werden kann. 
so In den Fig. 7 — 11 ist gezeigt, wie der gleiche Fbrmkorper in einer Form mit Hochfrequenzerwarmung 
hergestellt werden kann. 

Die Ausfuhrung der Form kann in dies em Fall weseutKch vexeinfacht werden, da einerseits die Dampf- 
zufuurungen und anderseits auch dieMittel zur Kuhlung inFortfall kommen konnen. Die Telle der Form 
sind sdbstverstandlich aus WerkstolTen, beispielsweise Holz, herzustellen, die den Durchgang des Hoch- 

55 frequenzfeldes nicht behindern, und falls der als Schaumstoff verwendete KunststorT einen zu geringen 
elektrischen Vexlustfaktor (tg&) besitzt, sind ihm in an sich bekannter Weise Zusatzstoffe beizugeben, die 
den Verlustfaktor etwas hinaufsetzen. 

Die Form besteht auch hier wieder aus zwei Teilen, von denen der Unterteil 24 unmittelbar zur Auf- 
nahme des SchaumstotI es 21 dient, wahrend im Oberteil 25 der Stempel 26 mittels Kolben 27 verschiebbar 

6o angeordnet ist Die beiden Formteile 24, 25 sind mittels Scharnieres 3 miteinander verbunden und in ge-^ 
schlossenem Zustand mittels einer Verschlufivorrichtung 4 verriegelbar. Am Stempel 26 und am Form- 
unterteil 24 sind Elektroden 28, 29 angebracht, beispielsweise Band- oder Streifenelektroden, an die in be- 
kannter Weise ein Hochfrequenzgenerator angeschlossen werden kann, der eine schlagartige Erwarmung 
des Forminneren bewirkt. 
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^ d In aU 4 dC S ff^ESSfe -d durch Anlegen der Hochfrequenz an die Elektroden 28,29 
s wKd^icllatte^erwarmtundder M-^-WJ-^i dm mechanischen Druck 
In Fig. 9 ist der Stempel 25 gesenki : und l die Platte ^^HuSSeMumt weiter, so dafi dutch den 

^^^^^^^^^ r °""° *"* to 

stoffes nicht wesentlich erwannt wurde. „ vr^rellnnesverfahrens, insbesondere wenn 

Bei der praktischen Durchfuhrung des erfindungsgemafien '^^'(^flachc handelt, 

is es sich um P die HersteUung komphzierterer ^^^^^^pSse^S Platte an die 
Salt SSSSBKTi SffiSS Kunst.offSTunten ausgeubten 

^er^a^ 
» gegen den Fo^ent^essen ^stdt f^^™ Kanten aufweisen sell 

^Fig.^stemeFormzur^^ 
heizung vorgesehen ist undausden drei T ^^' ^^i^J in gcsch iossenem Zustand verriegelt 
25 ander verbunden sind und mittels etner ^°^SS^SbL 8 vLSbarex Stempel 7 vorgesehen, 
werdenkonnen. Im unteren Formkasten 2 ist em uuttek ^^en ^du^«^^ ^ So . 

wahrend im oberen Formkasten I ^^Sii S" bzTiO nut Absperr- 
wohl in den oberen als auch in den ^unteren Zu^ und Ableimngen 13, 15 bzw. 14, 16 fur 

35 mittels der Vornchtung 4 vernegerc werucu „ o ? Mch Fi „ 13 crhalten wird. 

der Fig. 2-6 beschrieben wurde^ ^^^KfcS F^nSrpers einer hochfreqnenzbe- 
In analoger Weise kann man zur ItasteUongj aa d Unterteil 24, dem Oberteil 25 und 
heizten Form nach Fig. 14 ™15ehen. ^ F^ffso ^StSito^SSn und mittels der Ver- 
dem MittelteU 25a wdcheTeded^^^^ 

40 schlufivorxichtung * ^^^LS ^ ortsfest angeordnet ist. Am itampd* 

S^t^S^sifd rESca 7,29 angebracht, an die der Hochfrequenzgenerator 
zur Erwarmung des Forminneren ^ c ^^Y«den h 24 und den 

Zur Herstellung eines Formkorpers ^/^f^ n f • ^ MitS^T a der schaumfahige Kunst- 

45 Mittelteil 25a die Platte 22 emzukge^ "^fg^SStaSi fSdvS^ w^inFig. 14 ersichdichist. 
stoff 2i eingebracht, und schhrflich ^ d ^ c ^J^^e^ HanSef Fig. 7-11 beschrieben wurde, 
Die weitere Behandlung erfolgt in der glachen We^e, we an^Hana^ g Stempel 25 

wobei nach der Vorerwarmung des sch^um^gen BMo^2i un^ Oer ^dtens 
bis zum Mittelteil 25 a der Form gehoben wird und dam durcb die weitex^ ^ ^ CJestalt 

50 des schaumenden ^^^^^^^S^^^^^^ 

des Stempels genau angepaSt mrd. Dies ^W^^^L, welche nach dem soeben erliuterten 
In Fig. 15 ist erne andere ^^SSSS^tSSSA ^ Form ist wieder drd- 
Prinzip arbehet und nut der em Formkorpei : 2J »™ J miteinander verbunden und in 
teilig und besteht aus den Teilen 11 a und 12 f ^ 4 unt^eSmkasten 2 ist, ahnlich 

55 geschlossener Stellung ^^"Sff JSfffStaS o2 angeordnet, der jedoch keine 
wie beim Au^hrungsb^pid mchd^^g- ^ t ^ Stempelplatte Zmittds der Kolben 8 
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lich wird die Form geschlossen. Es kann nun sowohl von unten als auch von oben Dampf eingeleitet 
werden, so dafi die Form und die Platte 22 erwartnt werden und das Schaurnmaterial 21 zu schaumen 
beginnt. Efiemit wird die Platte 22 erweicht und in verformbaren Zustand ubergefiihrt, wonach die 
Stempelplatte 7 bis zum Aufliegen auf den Einsatz 5 gesenkt wird und durch den dabei auftretenden 
s mechanischen Druck eine erste Verformung der Platte 22 herbeifuhrt. Durch den Druck des schaumenden 
Materials 21 wird sodann die Anpassung der Platte 22 an die Gestalt des Einsatzes 5 vervollstandigt, 
wobei das Schaummaterial 21 den Forminnenraum vollig ausfiillt. Diese Druckwirkung erfolgt, wie er- 
sichtlich, in Richtung von oben nach unten. 

Der gleiche Formkorper nach Fig. 16 kann auch mittels der in den Fig. 17 — 19 gezeigten hochfre- 
io quenzbeheizten Form erhalten werden. 

Die Form besteht aus den drei Teilen 24, 25, 25 a, die mittels der Scharniere 3,3 a verbunden und 
durch die Vorrichtung 4 verriegelbar sind. Der Unterteil 24 weist innen einen vorspringenden Teil 31 
auf, und im Oberteil 25 ist die ebene Stempelplatte 26 mittels der Kolben 27 verschiebbar gelagert. Am 
Unterteil 24 und an der Stempelplatte 26 sind die Hochfrequenzelektroden 28, 29 angebracht. Nachdem 
is zwischen den Formunterteil 24 und den Mittelteil 25 a eine Platte 22 eingelegt und auf diese in den Mittel- 
teil 25 a der SchaumstofT^l eingebracht wurde, kann die Form geschlossen und verriegelt werden (Fig. 17) 
und mit der Hocnfrequenzheizung begonnen werden. Sobald die Platte 22 erweicht ist, wird die Stempel- 
platte 26 gesenkt (Fig. 18), wodurch eine Teilverformung der Platte erzielt wirdL Durch das weitere Senken 
des Stempels 26 bis zum Aufliegen auf die nach innen vorspringende Kante des Unterteiles 24 sowie 
20 durch die Druckwirkung des schaumenden Kunststoffes 21 (Fig. 19) wird die Platte 22 zum genauen 
Anliegen an das Innenprofil des Formunterteiles 24 gebracht und der verbliebene Innenraum der Form 
vollkommen durch den Schaumstoff ausgefullt. Ist dies erreicht, wird die Hochfrequenzheizung abge- 
schaltet und der Formkorper kann entfernt werden. Auch in diesem Fall erfolgt die Ausfullung der Form- 
hohlraume wieder in Richtung von oben nach unten. 
25 Es sei schliefilich noch kurz die praktische Anwendung des erfin dungs gemafien Verfahrens zur 
Herstellung eines Kuhlschrankteiles, beispielsweise einer Ture, an Hand der Fig. 20 — 24 erlautert. Der 
fertige Kuhlschrankteil ist in Fig. 25 gezeigt und besteht aus der teilweisen Aufienummantelung 32 aus 
Blech und aus dem Schaumkorper 33 mit harter, widerstandsfahiger Oberflache an der von der Blech- 
ummantelung nicht abgedeckten Seite. 
30 In aufierst vorteilhafter Weise kann im vorliegenden Fall der Schaumkorper mit seiner teilweise be- 
schichteten Oberflache unmittelbar in die Blechummantelung hineinerzeugt werden, und es ist ferner 
moglich, im gleichen Arbeitsgang auch einen Dichtungsring langs des Ban des des erzeugten Formkorpers 
zu befestigen. 

Wie Fig. 20 veranschaulicht, dient das oben offene Blechgehause 32 als Unterform. Es wird zu diesem 
35 Zweck in einem schernatisch angedeuteten Gerust 34 ortsfest derart angeordnet, dafi es bei Einwirkung 
eines Druckes von oben ruhig liegenbleibt. Das Blechgehause 32 besitzt einen etwas einwirts gebogenen 
Rand 32 a, dessen Zweck noch erlautert wird. In das Innere des Blechgehauses 32 ragt eine Anzahl von 
durchlochten Rohrchen 35, die alle an eine nicht gezeigte gemeinsame Dampfzuleitung angeschlossen sind. 
Nachdem in das Gehause 32 in geeigneter Verteilung der schaumf ahige Kunststoff 21 eingebracht und 
40 eine Platte 22 aus thermoplastischem Kunststoff aufgelegt wurde (Fig. 20), kann darauf ein Formoberteil 36 
angeordnet werden (Fig. 21). Dies ex Oberteil 36 wird durch geeignete, nicht naher bezeichnete Alittel 
fest und hermetisch mit dem Gehause 32 verriegelt und mit dem Gerust 34 verspannt. Im Formoberteil 36 
ist ein Stempel 37 mittels der Kolben 38 verschiebbar gelagert, und eine Leitung 39 mit Absperrorgan 40 
dient zur Dampfzufuhr in den Raum oberhalb des Stempels 37. 
45 Im Stempel 37, vorteilhafterweise an jenen Stellen, an denen die Platte am meisten verformt werden 
mufi, sind Durchbriiche 41 vorgesehen. In den Formoberteil 36 miindet eine Leitung 42 mit Absperr- 
organ 43, an welche Leitung eine Pumpe (nicht dargestellt) zur Erzeugung eines Unterdruckes ange- 
schlossen sein kann. 

Wenn die so gebildete und vorbereitete Form geschlossen ist, da^Ti wird zunachst durch die Leitung 39 
so Dampf zugefuhrt, durch welchen der Stempel 37 und die Platte 22 vorerwarmt werden (Fig. 21). Sobald 
die Platte 22 in den verformbaren plastischen Zustand gebracht ist, wird der Stempel 37 gesenkt (Fig. 22), 
wodurch eine Verformung der Platte 22 erzielt wird. Nun kann die Dampfzufuhr durch die Leitung 39 
abgestellt und hingegen durch die Rohrchen 35 Dampf in die Masse des schaumf anigen Materials 21 
eingeleitet werden. Da zum Schaumen gebrachte Material 21 bewirkt durch den entsprechenden Druck 
55 ein genaues Anpassen der Platte 22 an die Gestalt des gesenkten Stempels 37, wahrend der Schaumstoff 
den Innenraum zwischen dem Blechgehause 32 und dem Stempel 37 vollig ausfiillt (Fig. 23). 

Das Anpassen der Platte 22 an den Stempel 37, insbesondere an dessen am meisten unebenen Stellen, 
wird ferner dadurch begunstigt, dafi durch die Leitung 42 die Luft aus dem Formoberteil 36 abgesaugt 
und in diesem dadurch ein Unterdruck erzeugt wird. Dieser wirkt sich durch die Locher 41 des Stem- 
co pels 37 auf die Platte 22 derart aus, dafi dieselbe gegen den Stempel 37 gesaugt wird. Diese Saugwirkung 
kommt somit zu der auf die andere Seite der Platte 22 seitens des schaumenden Schaummaterials aus- 
geiibten Druckwirkung hinzu, so dafi eine vollig einwandfreie Verformung der Platte 22 und deren exakte 
Anpassung an den Stempel erzielt wird, auch wenn deren Gestalt scharf einspringende Stellen aufweist. 
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Wie ersichtlich, dient der nach innen gebogene Rand 32 a des Gehauses 32 zur Verankerung des ent- 
stehenden Schaumkorpers im Gehause selbst. 

Nachdem die Platte 22 vollstandig verformt und der Fonninnenraum ganzlich durch den Schaumstoff 
gef iillt ist, wird die Dampfzufuhr unterbrochen, der Formoberteil wieder mit der Aufienluft in Verbindung 
5 gesetzt, und die Zufuhrrohrchen 35 konnen durch geringes Drehen urn ihre Achse und anschliefiendes 
axiales Ausziehen entfemt warden. Wenn dies sofort nach der Absteilung der Dampfzufuhr gemacht wird, 
dann kann man erreichen, dafi die im Schaumkorper durch die Anwescnheit der Rohrchen 35 verbliebenen 
freien Stellen durch den noch leicht writer schaumenden Kunststoff praktisch geschlossen werden. 

Nach dem Ofihen der Form erhalt man den in Fig. 25 gezeigten fertigen Bauteil, wobei der Schaum- 
io korper 33 im Blechgehause 32 durch den umgebogenen Rand 32 a verankert ist und an der freiliegenden 
Oberflache mit einer harten, widerstandsfahigen Deckschicht versehen ist. Der gegebenenfalls gleichzeitig 
angebrachte Dichtungsring ist in den Zeichnungen nicht dargestellt 

Es wurde angenommen, dafi das Gehause 32 aus Blech besteht, doch kann hiefur naturlich auch em 
beliebiger anderer geeigneter Werkstoff verwendet werden. Weiters versteht es sich, dafi die Herstellung 
is solcher Formkorper ohne weiteres auch mh Hochfirequenzbeheizung durchgefuhrt werden kann. 

Im Falle eines metallischen Gehauses 32 kann dieses dann vorteilhatterweise gleichzeitig als erne Elek- 
trode verwendet werden, wahrend die Gegenelektrode am beweglichen Stempel der Form anzubringen ist. 

Es versteht sich 5 dafi die Maflnahrne, auf die Platte wahrend der Verformung eine Saugwirkung m 
Richtung gegen den formgebenden Forrninnenteil auszuuben, wie sie im zuletzt beschriebenen Aus- 
20 fuhrungsbeispiel besonders erlautert wurde, ohne weiteres auch bei den andern Ausfuhrungsbeispielen 
Anwendung finden kann und insbesondere dann aufierst zweckmafiig ist, wenn eine starke Verformung 
der Platte hervorgerufen werden mufi. 

PATENTANSPRt) CHE : 

1. Verfahren zum Herstellen eines Formkorpers, bei dem in eine Form ein schaumbarer Kunststoff 
und eine Platte aus thermoplastischem Kunststoff eingebracht und nach dem Schliefien der Form unter 

25 Zufuhrung von Warme der schaumbare Kunststoff aufgeschaumt und mit der Platte verbunden wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafi vorerst unter Warmezufuhr die Platte (22) zumindest teilweise erweicht 
wird und dafi sodann, gegebenenfalls unter weiterer Warmezufuhr, auf die erweichte Platte und somit 
auf die schaumende Kunststofmaasse (21) mittels eines profilierten Formteiles (7) ein mechanischer Druck 
ausgeubt wird, wobei der sich verkleinernde Forminnenraum von dem schaumenden' Kunststoff voll- 

30 standig ausgefullt sowie die Platte dem Profil des Formteiles angepafit und zugleich in an sich bekannter 
Weise mit dem schaumenden Kunststoff fest verbunden wird. 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, bestehend aus einer zwei- oder 
mehrteiligen Form, wobei in einer Teilebene der Form eine Einrichtung zum Festhalten der Platte aus 
thermoplastischem Kunststoff vorgesehen und die Form mit einer Heizeinrichtung versehen ist, dadurch 

35 gekennzeichnet, dafi der profilierte Formteil (7) senkrecht zur Teilebene der Form (1, 2, 7) bewegbar 
angeordnet ist. 
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